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Abstrak— PT Tjokro Bersaudara (Priok) merupakan perusahaan jasa engineering dengan memproduksi fabrikasi part mesin 
lainnya diantaranya spare part pengolah limbah.Permasalahan yang terjadi saat ini, Perusahaan masih belum optimal untuk 
memenuhi permintaaan dari  pelanggan setiap bulannya, karena sistemproduksi yang masih tidak sesuai dengan prosedur 
perusahaan.Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk meminimalkan waste dengan menggunakan metode Value Stream 
Mappping (VSM),dengan menggunakan pembobotan Waste Relationship Matri (WRM)dan Waste Assesment Questionare 
(WAQ).Berdasarkan pengolahan data yang dilakukan hasil WRM sebesar 16,66%. Pembobotan WAQ sebesar motion 
25,28%, inventory 17,25%, Setelah diterapkanlean manufacturing terdapat penurunan waktu pada proses pembubutan 
selama 3.848 s/pcs. Dan perbaikan setelah penerapan lean manufacturing, yaitu proses pengelasan dilakukan di perusahaan 
lain, selain itu penjadwalan pengelasan pahat bubut agar tidak menganggu waktu produksi, memperbaiki rak kerja untuk 
memudahkan operator untuk mencari alat kerja , dan dilakukan pengawasan lebih pada setiap operator agar tidak melakukan 
banyak pergerakan  saat proses peroduksi berlangsung. ada proses pengelasan sebesar 1516 s/pcs. 
Kata Kunci— Diagram sebab akibat,value stream mapping, waste assesment model (wam). 
 
 
Abstract — PT Tjokro Bersaudara (Priok) is an engineering services company by producing other machine parts fabrication 
including waste processing spare parts. The problems that occur at this time, the Company is still not optimal to meet the 
demands of customers every month, because the production system is still not in accordance with company procedures. The 
purpose of this study is to minimize waste by using the Value Stream Mappping (VSM) method, using weighting Waste 
Relationship Matri (WRM) and Waste Assessment Questionare (WAQ). Based on the data processing done by WRM results 
of 16.66%. WAQ weighting is 25.28% motion, 17.25% inventory. After lean manufacturing has been implemented there is a 
decrease in the turning time of 3,848 s / pcs. And improvements after the implementation of lean manufacturing, which is the 
welding process carried out in other companies, besides scheduling the welding of the lathe so that it does not interfere with 
production time, improve the work rack to facilitate operators to find work tools, and carried out more supervision on each 
operator so as not to do a lot of movement during the production process. There is a welding process of 1516 s / pcs. 
Keywords— Cause effect diagram, value strem mapping, waste assesment model (wam). 
 
I. PENDAHULUAN1 
Pada hakikatnya, perusahaan manufaktur 
menggunakan material yang cukup banyak dan 
tentunya hal ini akan mengakibatkan perusahaan 
tersebut mempunyai waste yang tidak sedikit dalam 
proses produksi. Waste pada umumnya terdiri dari 
tujuh jenis yaitu Overprduction (produksi 
berlebihan), waitting (menunggu), motion 
(pergerakan), transportation (transportasi), proses 
yang tidak perlu, inventory (penyimpanan) dan defect 
(cacat)[3]. Konsep Lean  adalah sekumpulan 
peralatan dan metode yang dirancang untuk 
mengeliminasi waste, mengurangi waste, mengurangi 
waktu tunggu, memperbaiki performance,dan 
menguangi biaya [7]. Keberhasilan pengoperasian 
yang ramping membutuhkan komitmen penuh dan 
keterlibatan para manajer, pekerja dan pemasok. 
Disamping itu diperlukan upaya memberikan imbalan 
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yang cukup besar bagi yang berhasil menjadi 
produsen [2]. Dari value stream anaylsis tools proses 
pemetaan secara visual aliran informasi dan material 
yang bertujuan untuk menyiapakan metode dan 
performance  yang lebih baik dalam sebuah usulan 
future map. Dari informasi ini tentang aliran 
informasi tentang aliran informasi dan fisik dalam 
sistem dapat diperoleh.[6]. Upaya efesiensi dapat 
dilakukan dengan cara meminimasi aktivitas non 
value added yang disebut dengan pemborosan 
(waste). Diperlukan sebuah pendekatan untuk 
mengeliminasi pemborosan yang terjadi salah satunya 
dengan pendekatan lean manufacturing. [5].PT 
Tjokro Bersaudara bergerak pada jasa engginering 
yang memproduksi part mesin diantaraya spare part 
mesin pengolah limbah dengan sistem make to 
order.Untuk mengatasi permasalahan yang ada tidak 
tercapainya permintaan pelangggan setiap bulannya 
dan sistem produksi yang berjalan tidak sesuai 
dengan prosedur , karena banyaknya pemborosan 
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gerakan dan lamanya proses pembubutan yang 
mengakibatkan munculnya waste. 
yang diinginkan untuk meminimalkan 
terjadi dan memberikan rencana perbaikan di proses 
produksi yang bermasalah.  
II. METODE PENELITIAN
















Gambar 1. Langkah-Langkah Penelitian
Hal yang pertama dilakukan adalah melihat data 
produksi pembuatan spare part mesin pengolah 
limbah yang menyebabkan 7 waste,
melakukan penelitian menggunakan waktu siklus 
selama 6 agustus-10 september 2019, denga
menggambarkan value stream mapping
mengetahui aliran produksi proses yang terlambat. 
Lalu diolah data tersebut dengan melakukan 
perhitungan cycle time dengan kecukupan data dan 
keseragaman data, setelah itu membuat 
map untuk menjelaskan aliran produksi keadaan yang 
sebenarnya, lalu menyebarkan kuesioner untuk 
menentukan jenis waste  mana saja yang terjadi 
dalam produksi berlangsung, dibagi ke bagian 
produksi, gudang, QC, gudang dan sebagiian staff 
yang bersangkutan dengan proses produk
dioleh menggunakan tabel waste relationship matrix
yang dibuat untuk bertujuan sejauh mana keterkaitan 
antara waste satu dengan yang lainnya, lalu 
dilanjutkan konversi ke pengolahan waste assesment 
questionare menghitung bobot jenis pertanyaa
ada dari tentang manusia, mesin dan material yang 
mempengaruhi adanya waste, lalu dibuat tabel 












si. lalu data 
 
n yang 
VALSAT (value stream analysis tools)
menentukan jenis waste terbesar yang akan dianalisa 
selanjutnya dan dilakukan rekomendasi perbaikan 
pada proses selanjutnya. Pada proses pengolahan data 
yang terakhir adalah membuat aliran proses produksi 
setelah perbaikan dan menunjukan waktu proses 
produksi berlangsung yang disebut juga dengan 
future state maps. dan dilakukan analisa perbikan 
dengan menggunakan p
mapping dengan menggunakan 
dari pembobotan yang dihasilkan VALSAT 
stream mapping) dan menentukan 
yang bermasalah.  
III. HASIL DAN 
Dari hasil susunan metode penelitian diatas maka 
akan dilakuakan Value stream Analysis Tools (Valsat)
digunakan dalam pemilihan 
berdasarkan waste yang telaah di definisikan 
sebelumnya. Detail mapping tool 
pemetaan aliran nilai secara detail yang difokuskan 
pada value addding activity
didefiniskan waste yang terjadi serta penyebabnya. 
Terdapat tujuh macam 
diantaranya : Process activity mapping
matrix,production variety funnel, q
mapping, demand amplification mapping, decision 
point analysis, dan physcal structure
 
 
Gambar 2. Current state map 
pembuatan spare part mesin pengolah limbah
Berdasarkan aliran informasi dan aliran fisik yang ada 
pada produksi pembuatan 
pengolah limbah, maka dibuat 
untuk memperoleh gambaran dimanaa 
terjadi, serta menggambarkan lead time yang 
dibutuhkan dari masing-masing karakteristik proses 
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yang terjadi.Pada gambar 1. menunjukann bahwa 
dalam terjadi waste  pada proses welding selama 1876 
s/pcs. dan pembubutan pada mesin 2 memliki waktu 
proses yang cukup lama pada setiap proses 
pengerjaannya  selama 7284 s/pcs. Hal inilah yang 
menjadi penyebab WIP karena terjadi penumpukan 
yang terjadi pada proses selanjutnya, seperti 
pengeboran karena tidak dilakukan secara 
bersamaaan dari mesin bubut semuanya, yang 
menyebabkan tidak tercapainya waktu yang telah 
ditentukan  menjadi terlambar dan due date 
pengiriman menjadi tidak tepat waktu. 
Waste Relationship Matrix (WRM) 
Berdasarkan hasil perhitungan keterkaitan waste pada 
Tabel 1 dibawah, maka dapat dibuat WRM pada 
proses pembuatan spare part mesin pengolah limbah  
pada Tabel 2, dan Tabel 3. 
 























Waste Assesment Questionare (WAQ) 
Waste Assesment Questionare dibuat untuk 
mengidentifikasi dan mengalokasikan waste yang 
terjadi pada lini produksi (Rawbdeh,2005). Kuesioner 
assisment terdiri dari 68 pertanyaan. Tiap pertanyaan 
dari kuesioner mewakili suatu aktifitas, kondisi atau 
tingkah laku dalam lantai produksi mungkin dapat 
menimbulkan waste. Beberapa pertanyaan 
dikelomokan dalam jenis “from” yang berarti bahwa 
pertanyaan merujuk terhadap segala jenis pemborosan 
yang terjadi akan memicu ataupun menghasilkan 
jenis waste  yang berbeda. Sedangkan pertanyaan 
lainnya mewakili “to” yang berarti segala jenis waste 
yang ditimbulkan jenis waste lainnya. Setiap 
pertanyaan WAQ terdiri dari 3 buah jawaban dengan 
bobot masing-masing 1, 0,5 dan 0. Pertanyaan 
dikategorikan ke dalam 4 kelompok yaitu man, 
machine, material dan method. Hasil rekapitulasi dari 
penilaian WAQ dapat dilihiat pada Tabel 3. 
Pada Tabel 4 dapat dilihat bahwa waste terbesar yang 
terjdi yaitu moion dengan presentase sebesar 25,28% 
diurutan kedua yaitu waste inventory dengan 
presentase sebesar 17,25%. 















Based on A;10, E:8, O:4, U:2, dan X:0. 
 










Berdasarkan tabel WAQ diatas maka dapat diketahui 
Ranking terbedar waste  terdapat pada motion dan 
inventory yang harus dianalisa di fishbone dan 
5W+1H, untuk memperbaiki dan meminimalkan 
waste agar bisa tercapai produksi yang sesuai dengan 
permintaan pelanggan.  
 
Pemilihan  Tools Value Stream Analysis Tools 
(VALSAT) 
Konsep VALSAT digunakan dalam pemilihan 
mapping tools dengan cara mengalikan hasil 
pembobotan waste dengan skala yang ada pada tabel 
Valsat. Jika H maka nilai dikali 9, dikali M : 3, L : 1. 
Berikut dibawah ini pada Tabel 5 hasil pembobotan 
Valsat. 
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Process Activity Mapping (PAM) 
Rekapitulasi Process activity mapping dari proses 
pembuatan spare part mesin pengolah linbah, dapat 
dilihat pada Tabel 6. 
 









Berdaasarlan Tabel 6 waktu yang dibutuhkan untuk 
melakukan sebuah proses yaitu selama 20280 detik. 
Total aktivitas dalam proses ini sebanyak 60 aktivitas. 
Selain itu dapat dilihat  bahwa aktifitas yang bernilai 
tambahh (VA).15966 detik, atau sekitar 79%, untuk 
aktivitas yang tidak bernilai tambah (NVA) terjadi 
pada aktivitas penyimpanan dan waktu tunggu selama 
3207 detik atau sekitar 16%. Menurut Hines dan 
Taylor (2000), aktivitas Necesssary but non value 
addes (NNVA) adalah aktivitas yang termasuk dalam 
non value added yang dibutuhkan dalam sistem 
operasi atau peralatan . Oleh karena itu, aktivitas 
NNVA pada process activity mapping ini dapat 
dikategorikan sebagai aktivitas NVA. 
Diagram fishbone 
Diagram sebab akibat adalah suatu pendekatan 
terstruktur yang memungkinkan dilakukan suatu 
analisis lebih terperinci dalam menemukan penyebab-
penyebab suatu masalah, ketidaksesuaian, dan 
kesenjangan yang terjadi [5]. Analisa penyebab waste 
yang terjadi pada lini produksi pembuatan spare part 
mesin pengolaah limbah dilakukan diagram sebab 
akibat dibuat berdasarkan hasil obeservasi  dan 
diskusi dengan beberapa pihak dilantai produksi. 
maka ditentukan analisa penyebab waste  yang sudah 
ditentukan  sesuai dengan pembobotan waste pada 
WRM dan WAQ, yaiitu waste motion, dan waste 
inventory.  
Analisa penyebab waste motion 
Analisa pemborosan melibatkan dari aktivitas-
aktivitas operator selama di proses seperti gerakan 
yang tidak perlu dari beberapa jenis yang dapat 
menimbulkan pemborosan diantaranya ada 3 faktor 











Gambar 3. Diagram fishbone untuk waste motion 
 
Dari analisa penyebab waste motion pada gambar 1, 
bahwa yang menyebabkan faktor manussia membuat 
waste motion karena kurangnya pengawasan dari 
kepala bengkel setiap proses produksi berlangsung,  
faktor metode yang menyebabkan waste motion 
adalah proses pengelasan pahat bubutan yang bersifat 
konvensional , dan faktor mesin yang menyebabkan 
waste motion karena setiap mesin tidak punya alat 
ukur yang harus bergantian meminjam alat ukur 
mesin untuk setup mesin untuk pengekuran 
kelurusan. 
 
Analisa penyebab waste inventory 
Analisa inventory  beberapaa penyebab terjadinyaa 
waste  pada inventory,waste ini terjadi karen ada 
beberapa faktor yang ada dilantai produksi , dimana 
penulis meminta saran masukan dari kepala bengkel 
dan setiap operator mesin yang bersangkutan pada 
Jurnal Optimasi Teknik Industri (2020
 
produksi pembuuatan spare part mesin pengolah 
limbah yaitu ada 3 faktor yang menye










Gambar 4. Diagram fishbone untuk waste inventory
 
Dari analisa penyebab waste inventory
manusia yang menyebabkan inventory
operator yang bekerja kurang pelatihan dan 
pemahaman terhadap pekerjaan yang dilakukannya, 
faktor metode yang menyebabkan inventory
kurangya informasi dari setiap departemen , terutama 
PPIC, gudang dan engginering 
penumpukan pada pemesanan dan menumpuk 
material yang sebelum –sebelumnya datang ke 
perusahaan. dan yang terakhir pada faktor lingkungan 
terjadi pengaruh pada waste inventory 
kapasitas rak material tidak tertata yang tertumpuk 
material yang tidak terpakai ada disekitar rak tersebut.
Analisa 5W+1H  
Setelah dilakuan analisa fishbone maka dilakukan 
analisa 5W=1H , dari setiap akar permasalahan yang 
ada di diagram fsihbone diberikan sebuah usulan apa 
dan tindakan yang diambil dari setiap permasalahan 
yang ada. 
 













langkah selanjutnya yang dilakukan yaitu 
memberikan rekomendasi perbaikan. Rekomendasi 
perbaikan yang akan diberikan berdasarkan analisa 
waste dengan peringkat 2 terbesar dan berdaarkan 
analaisa dari VALSAT, yaitu waste motion dan 
inventory.Untuk memperbaiki waste motion 
sering terjadi maka penulis ingin memperbaiki 
perbaikan pada jenis waste motion
















pada  faktor 
manusia yaitu, harus lebih sering pemantauan di 
lapangan terhadap operator yang bekerja yang sering 
memainkan handphone saat jam kerja 
dan memberi sanksi bagi yang melanggar agar tidak 
sering pergerakan berlebihan saat proses produksi, 
faktor yang kedua memberikan penjadwalan pada 
pengelasan pahat bubut agar tidak berdampak pada 
downtimemesin, pengelasan pahat dilakukan di har
sabtu. Mempebaiki rak kerja untuk meletakan alat 
alat kerja lainnya agar memudahkan mencarinya agar 
tidak menumpuk pada rak tersebut dengn berukuran 
1,5 m x 2 m dengan Tebal 1m.
 
Gambar 5. Alat kerja dan alat kebersihan pada rak kerja
IV. SIMPULAN
Kesimpulan yang didapat dari permasalahan yang 
terjadi di perusahaan yaitu, dari pemetaan 
stream mapping bahwa ada proses yang terkendala 
menimbulkan waste,yaitu pada proses 
proses pembubutan mesin nomor 2. Untuk 
meminimalkan waste 
melakukan sub kontrak pekerjaan yang sejenis 
dengan perusahan lainpada saat proses 
karena dapat meminimalkan waktu sebesar 1516 
s/pcs, karena proses pengelasan 
las litrik. dan pembubutan mesin 2 dapat 
meminimalkan waktu sebesar 3848 s/pcs, karena 
proses pengelasan pahat tidak menggangu waktu 
pembubutan yang mengakibatkan mesin bubut 
terhenti. Dapat mengefsiensikan penggunaan mesin 
las yang bersifat mmanual yang terdiri dari oksigen 
dan gas. Perusahaan jika meminimalk
biaya batu gerinda, karena tidak perlu melakukan 
proses penggerindaan karena proses pengelasan 
dilakukan di perusahaan yang bekerja sama. Dari 
hasil pembobotan kuesoioner  bahwa Setelah 
dilakukan pembobotan WAM maka perhitungan 
WAQ didapatkan waste terbesar pada 
sebesar 25,58%, dan waste inventory
Dan membuat jadwal pengelasan pada hari sabtu agar 
tidak menggangu waktu pembubutan, khususnya 
mesin bubut nomor 2, dan memberikan pengarahan 
kepada setiap operaator unt
merapihkan alat kerja , untuk tidak menimbulkan 
p-ISSN 2656-3789 














 sebesar 17,25%. 
u lebih merawat dan 
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gerakan yang tidak perlu saat proses produksi 
berlangsung. 
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